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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines zumindest eine 
Polymerfolie mit Informationen und zumindest eine Tragerschicht 
enthaltenden Verbundes zur Weiterverarbeitung fur falschungs- 

sichere Dokumente 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen eines 
zumindest eine Polymerfolie mit Informationen und zumindest eine Tragerschicht 
enthaltenden Verbundes zur Weiterverarbeitung fur falschungssichere Dokumente 
gemafi dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und des Anspruchs 13. 

Aus der DE 29 52 322 ist ein Verfahren zur Herstellung falschungssicherer Doku- 
mente, wie beispielsweise ein Personalausweis, bekannt geworden. Ein Informati- 
onstrager aus Papier wird beidseitig mit Folien laminiert, wobei die Folien jeweils 
mit einer Haftschicht versehen sind, die aus einer strahlhartbaren Masse besteht 
und derart auf dem Informationstrager auflaminiert wird, dafi die Schichten mit 
dem Informationstrager in Kontakt kommen und das Laminat einer vemetzungs- 
aktiven Strahlung ausgesetzt wird. Zum Auflaminieren der die strahlhartbare Mas- 
se tragenden Folie auf die Oberflache des Informationstragers wird die Folie bis 
auf 1.500° C erwarmt. Gleichzeitig wird die Folie gegen die Oberflache des Infer- 
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mationstragers gedriickt. Die einmal auf den Informationstrager auflaminierte Folie 
lafit sich ohne vollige Zerstorung des Informationstragers nicht mehr entfernen. 

Die Anfordemngen an die Herstellung und Bereitstellung von falschungssicheren 
Dokumenten ist stark angestiegen. Der Einsatz von Polymerfolien mit Informatio- 
nen, wie beispielsweise Hologrammen oder dergleichen, wird mehr und mehr ge- 
fordert. Durch die zusatzliche Verwendung von Polymerfolien mit Informationen fur 
beispielsweise aus der DE 29 52 322 bekannte falschungssichere Dokumente 
kann der Aufwand und der Schwierigkeitsgrad zur Falschung derartlger Doku- 
mente wesentlich erhoht sein. 

Die Polymerfolie mit Informationen, wie beispielsweise Hologramme, sind auBerst 
dunne und empfindliche Filme, welche nach deren Herstellung beidseitig mit einer 
Schutzfolie oder Stutzfolie versehen sind. Beispielsweise geht die Herstellung ei- 
ner derartigen Polymerfolie aus der EP 0 726 142 A3 hervor. 

Zur Weiterverarbeitung eines derartigen Verbundes, bestehend aus einer Poly- 
merfolie, welche beidseitig eine Stut2rfolie aufweist, ist es erforderlich, dad die 
Stutzfolien von der Polymerfolie abgezogen werden, wobei anschlieftend die Po- 
lymerfolie auf Tragerschichten aufzubringen ist, damit diese beispielsweise in fal- 
schungssicheren Dokumenten gemaR der DE 29 52 322 weiterverarbeitet werden 
konnen. Die die Polymerfolie umgebenden Stutzfolien sind aus Polyesterfoiien 
Oder Polyethylenterephtalatfolien oder dergleichen hergestellt, die einerseits sehr 
dunn und andererseits transparent, vorzugsweise glasklar, ausgebildet sind, damit 
mittels Laser das Hologramm oder andere Informationen auf den Polymerfilm auf- 
gebracht werden konnen. Derartige Stutzfolien eignen sich jedoch nicht fur die 
Weiterverarbeitung in falschungssicheren Dokumenten. Diese Folien weisen einen 
zu hohen Schmeizpunkt fur die Weiterverarbeitung auf, wodurch eine Beeintrach- 
tigung der die Informationen tragenden Polymerfolie gegeben ware. Des weiteren 
ist der apparative Aufwand zur Weiterverarbeitung von Folien mit hoher Tempe- 
ratur aufwendig. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung eines zumindest eine Polymerfolie mit Informationen und 
zumindest eine Tragerschicht enthaltenden Verbundes zur Weiterverarbeitung fur 
falschungssichere Dokumenten zu schaffen, bei der in einer kontinuierlichen Ar- 
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beitsweise die Stutzfolien der Polymerfolien durch Tragerschichten ersetzt wer- 
den, so daR ein neuer Verbund geschaifen wird, der zur Weiterverarbeitung fur 
falschungssichere Dokumente geeignet ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemali durch das Verfahren gemafl dem Anspruch 
1 und die Vorrichtung gemafi dem Anspruch 13 gelost. 

Durch die Hintereinanderschaltung von zumindest einer ersten und einer zweiten 
Bearbeitungsstation kann ein Inlineverfahren geschaffen werden. bei dem zumin- 
dest eine Stutzfolie der Poiymerfolie auf einer Seite durch zumindest eine Trager- 
schicht in einer ersten Bearbeitungsstation ersetzt, und in einer zweiten Bearbei- 
tungsstation auf der gegenuberliegenden Seite der Poiymerfolie eine Stutzfolie 
durch zumindest eine Tragerschicht ersetzt wird, wobei die Poiymerfolie kontinu- 
ierlich durch die erste und zweite Bearbeitungsstation gefordert wird. Durch den 
Austausch der Stutzfolien durch Tragerschichten kann ein Verbund einer Poiy- 
merfolie mit beidseitig angeordneten Tragerschichten hergestellt werden, der fCir 
die Weiterverarbeitung fur falschungssichere Dokumente eingesetzt werden kann. 

Der flieflende Austausch der Stutzfolie durch die Tragerschicht in einer ersten Be- 
arbeitungsstation erfolgt dadurch, dali zunachst die Stutzfolie delaminiert wird, 
anschlieBend die Tragerschicht mit einem Klebemittel auf die Poiymerfolie lami- 
niert und nachfolgend zur Vemetzung einer UV-Strahlung ausgesetzt wird, so da(i 
eine UV-aushartbare Klebeverbindung zwischen der Poiymerfolie und der Trager- 
schicht geschaffen wird. Dieses Laminat, bestehend aus StQtzfoIie, Poiymerfolie 
und Tragerschicht, wird vorzugsweise unmittelbar einer zweiten Bearbeitungssta- 
tion zugefuhrt, um die Stutzfolie zu delaminieren, anschiieBend zumindest eine 
Tragerschicht mit einem Klebemittel zu laminieren, wobei die Tragerschicht nach- 
folgend einer vernetzungsaktiven UV-Strahlung wiederum ausgesetzt wird. An- 
schliefiend kann ein zur Weiterverarbeitung geeigneter Verbund, bestehend aus 
einer Poiymerfolie, vorzugsweise mit Hologrammen, und beidseitig mit zumindest 
einer Tragerschicht aus der zweiten Bearbeitungsstation herausgefuhrt werden. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dafi nach 
der zweiten Bearbeitungsstation der Verbund auf einer Aufwickelrolle aufgewickelt 
Oder in einem nachfolgenden Arbeitsschritt weiterverarbeitet wird. Insbesondere 
bei der Weiterverarbeitung beziehungsweise Vorschaltung des erfindungsgema- 
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Ren Umpackverfahrens zur Weiterverarbeitung der Folie kann eine rationelle Her- 
stellung von falschungssicheren Dokumenten vprgesehen sein. Der durch das 
Verfahren hergestellte Triplexverbund aus einer Polymerfolie mit beidseitig ange- 
ordneten Tragerschichten kann beispielsweise auf einen Informationstrager auf- 
gebracht werden, der zur Herstellung von falschungssicheren Dokumenten nach 
einem Verfahren gemafl der DE 29 52 322 verwendet wird. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dafi 
ein die Polymerfolie enthaltender Film, vorzugsweise aus drei Lagen bestehend, 
von zumindest einer Vorratsrolle abgezogen wird. Dadurch kann das Verfahren 
autark eingesetzt werden, insbesondere dann, wenn am Ende des Verfahrens der 
hergestellte Verbund von einer Aufwickelrolle aufgenommen wird. Altemativ kann 
das erfindungsgemade Verfahren auch in einen kontinuierlichen ProzeR einge- 
bunden sein. Der die Polymerfolie enthaltende Film kann durch eine diesem Ver- 
fahren vorgeschaltene Bearbeitungsstation bereitgestellt und kontinuieriich zuge- 
fuhrt werden. 

Nach zumindeist einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vor- 
gesehen, dafl die zumindest erste und zweite Bearbeitungsstatiori jeweils eine 
zentrale Waize aufweisen, an deren AuRenumfang zumindest eine Delaminiervor- 
richtung, eine Laminiervorrichtung und eine Aushartevorrichtung positioniert wird. 
Dadurch kann erzielt werden, dali die Tragerschicht spannungsfrei auf die Poly- 
merfolie und Stutzfolie in der ersten Bearbeitungsstation und auf die Polymerfolie 
und Tragerschicht in der zweiten Bearbeitungsstation aufgebracht wird. Des weite- 
ren kann dadurch eine bauraumsparende Anordnung geschaffen werden. Des 
weiteren ist vorteilhafterweise vorgesehen, dafl die Delaminiervorrichtung und 
Laminiervorrichtung unmittelbar aufeinanderfolgend positioniert sind. so dafi die 
Verschmutzungsgefahr der freien Oberflache der Polymerfolie zwischen der 
Delaminiervorrichtung und der Laminiervorrichtung gering gehalten wird. Dariiber 
hinaus kann sich dadurch die Aushartevorrichtung uber ein groReres Kreisseg- 
ment entiang der WaIze erstrecken, wodurch vorteilhafterweise erzielt wird, dad 
zumindest vor Erreichen der zweiten Bearbeitungsstation beziehungsweise vor 
der Aufwicklung oder Weiterverarbeitung nach der zweiten Bearbeitungsstation 
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eine unlosbare Verbindung zwischen der auflaminierten Tragerschicht und der 
Polymerfolie hergestellt wird. 

Nach einer vorteilhaflen Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, da(i als Tra- 
gerschicht eine Polyethylenfolie verwendet wird. Diese eignet sich insbesondere 
fur die Weiterverarbeitung. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, da(i 
die Tragerschicht einer Coronabehandlung ausgesetzt wird. Dadurch kann eine 
bessere Vemetzung des Klebers mit den Tragerschichten erzielt werden. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dafl 
eine erste und zweite Vorratsrolle zur Bereitstellung der Polymerfolie mit Stutzfoli- 
en eingesetzt werden und den Vorratsrollen eine SpleiRvorrichtung nachgeschal- 
ten wird, so da(i das Ende des Films nach dem Abarbeiten von der ersten Vorrats- 
rolle mit dem Film der weiteren Vorratsrolle Stoli an StoR zur kontinuieriichen Be- 
arbeitung verbunden werden kann. Dadurch kann die Effektivitat erhoht und eine 
kontinuierliche Umpackung der Polymerfolie von Stutzfolien auf Tragerschichten 
erfolgen. Vorteilhaflerweise ist dieser SpleiBvorrichtung ein Materialspeicher 
nachgeschaltet, aus dem wahrend dem Wechsel der Vorratsrollen abgearbeitet 
wird. 

Des weiteren ist eine erfindungsgemalie Vorrichtung zur Herstellung eines zumin- 
dest eine Polymerfolie mit Informationen und zumindest eine Tragerschicht ent- 
haltenden Verbundes, insbesondere zur Durchfuhrung des erfindungsgemalien 
Verfahrens vorgesehen, bei der ein Film, bestehend aus einer Polymerfolie und 
beidseitig angeordneten Stutzfolien einer ersten Bearbeitungsstation mit zumin- 
dest einer Delaminiervorrichtung, einer Laminiervorrichtung und einer Ausharte- 
vorrichtung zufuhrbar ist und zumindest eine zweite Bearbeitungsvorrichtung 
nachgeschalten ist, die zumindest dem Aufbau der ersten Bearbeitungsvorrichtung 
entspricht. Durch die Hintereinanderschaltung der ersten und zumindest zweiten 
Bearbeitungsstation kann ein kontinuierlicher Austausch der auf beiden Seiten der 
Polymerfolie sich befindenden Stutzfolien durch Tragerschichten in kontinuierlicher 
Weise erfolgen. Durch die kontinuierliche Laminierung und Delaminierung der 
Stutz- und Tragerschicht in einer ersten und zweiten Bearbeitungsstation konnen 
aufgrund der im wesentlichen gleichen Bearbeitungsparameter dieselben Voraus- 
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setzungen fur das Aufbringen der Tragerschicht auf der Polymerfolie gegeben 
sein, so da(i die Polymerfolie nahezu spannungsfrei zwischen den Tragerschich- 
ten aufgenommen ist. 

Die weiteren vorteilhaften Ausgestaltungen der Vorrichtung sind in den weiteren 
Anspruchen angegeben. 

In den nachfolgenden Zeichnungen sind bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele naher 
beschrieben. Es zeigen: 

Figur 1 ein schennatischer Querschnitt eines falschungssicheren Do- 
kumentes mit einem erfindungsgemali hergestellten Verbund, 

Figur 2 eine schematische Seitenansicht der erfindungsgemalJen Vor- 
richtung zur Durchfuhrung des Verfahrens und 

Figur 3 eine schematische Seitenansicht einer alternativen Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

In Figur 1 ist schematisch ein Querschnitt eines falschungssicheren Dokumentes 
11, beispielsweise eines Personalausweises, dargestellt. Dieses Dokument 11 
weist einen Informationstrager 12, vorzugsweise aus bedrucktem Papier oder der- 
gleichen, auf, der durch vollstandig im Randbereich 13 rundum miteinander ver- 
schweilite Folien 14 umgeben ist. Zwischen dem Informationstrager 12 und der 
Folie 14 ist beispielsweise ein erfindungsgemali hergestellter Verbund 16 vorge- 
sehen. Dieser Verbund 16 weist eine Polymerfolie 17 auf, die beidseitig durch eine 
erste Tragerschicht 18 und zweite Tragerschicht 19 kaschiert ist. 

Die Polymerfolie 17 ist beispielsweise ein Photo-Polymerfilm, der mit Informatio- 
nen versehen ist. Beispielsweise konnen ein Hologramm sowie weitere fotografi- 
sche Oder sonstige Informationen aufgebracht sein. Diese konnen eine Abfrage- 
marke sein, um das Hologramm an einer definierten Position auf dem Information- 
strager 12 zu positionieren, wobei diese Marke tiber einen Sensor abgetastet wird. 
Des weiteren kann eine belichtete Folie vorgesehen sein. die zu einer nachfolgend 
naher beschriebenen Bahnkantensteuerung verwendet wird. 

Ebenso kann die Polymerfolie als Magnetstreifen Informationen speichem. 
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Die Tragerschichten 18, 19 sind vorteilhafterweise aus Polyethylenfolie ausgebil- 
det. Weitere Materialien, welche die Anforderungen an die Tragerschichten erful- 
len, sind ebenso denkbar. 

Der Verbund 16, der vorzugsweise als Triplexverbund ausgebildet ist. wird vor 
dem Verschweiden der Folien 14 auf den Informationstrager 12 aufgebracht. 
Durch das VerschweiBen der Folien 14 mit dem Informationstrager 12 wird der 
Verbund 16 gleichzeitig derart kaschiert, dafi sich ebenfalls zwischen der Trager- 
schicht 18 und der Folie 14 sowie der Tragerschicht 19 und dem Informationstra- 
ger 12 eine Verbindung herstellen laBt, die sich ohne vollige Zerstorung nicht mehr 
voneinander entfemen lalit. 

Die in Figur 1 dargestellte Anordnung des Verbundes 16 in dem Dokument 11 ist 
-nur beispielhaft. Der Verbund 16 kann ebenso fur Kreditkarten, Dokumente fur den 
bargeldlosen Zahlungsverkehr, Betriebsausweise, Wahlerkarten, Soziaiversiche- 
rungskarten oder weitere Identifizierungskarten oder Ausweise vorgesehen sein. 
Der Verbund 16 kann ebenso aus mehr als drei Schichten bestehen, wobei die 
nachfolgend beschriebene Vorrichtung diese Aufgabe durch eine entsprechende 
Anpassung an die Anzahl der Vorrichtungen an die zu delaminierenden und lami- 
nierenden Schichten von und auf den Polymerfilm 17 ebenso ermoglicht. 

In Figur 2 Ist beispielhaft ein Aufbau der erfindungsgemSlien Vorrichtung 21 zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemSIien Verfahrens dargestellt. Auf einer ersten 
Vorratsrolle 22 wird ein Film 24, bestehend aus einer Polymerfolie 17 mit einer 
beidseitig angeordneten Stutzfolie 23 bereitgestellt. Dieser Film 24 wird von der 
Vorratsrolle 22 abgezogen und uber eine Umlenkrolle 26 durch eine SpleiBvor- 
richtung 27 hindurchgefuhrt. Nachfolgend ist eine Speichervorrichtung 28 vorge- 
sehen, welche mehrere Umlenkpunkte aufweist. Am Ende der Speichervorrichtung 
28 wird der Film 24 einer ersten Bearbeitungsstation 31 zugefuhrt. 

Die erste Bearbeitungsstation 31 weist eine Delaminiervorrichtung 32 auf, durch 
welche die Stutzfolie 23 von der Polymerfolie 17 abgeiost wird. Die Stutzfolie 23 
wird aus der Bearbeitungsstation 31 abgefuhrt und auf einer Aufwickelrolle 33 ge- 
speichert. Der Delaminiervorrichtung 32 ist einer Laminiervorrichtung 34 nachge- 
schalten. Von einer Vorratsrolle 36 wird eine erste Tragerschicht 18 abgezogen 
und der Laminien/orrichtung 34 zugefuhrt. Wahrend dem Zufuhren der Trager- 
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schicht 18 wird gleichzeitig eine Klebeschicht auf die Tragerschicht 18 oder Poly- 
merfolie 17 aufgebracht. Ober zumindest eine Anpreliwaize 37 wird die erste Tra- 
gerschicht 18 faltenfrei sowie frei von Luftblasen oder dergleichen auf die Poly- 
merfolie 17 angedriickt, welche mit einer Waize 38 durch die erste Bearbeitungs- 
station 31 transportiert wird. Der Laminiervorrichtung 34 ist eine Aushartevorrich- 
tung 41 nachgeschalten. Die zwischen der Polynnerfolie 17 und der auflaminierten 
ersten Tragerschicht 18 vorgesehene Klebeschicht wird durch eine UV-Strahlung 
in der Aushartevorrichtung 41 ausgehartet, so daR eine unlosbare Verbindung ge- 
schaffen wird, so dad sich die Polymerfolie 17 nicht ohne vollige Zerstorung von 
der Tragerschicht 18 entfemen laRt. 

Der Einsatz von UV-vemetzbaren Klebesystemen weist neben der unlosbaren 
Verbindung des weiteren den Vorteil auf, da(i eine schnelle Aushartung ermoglicht 
ist, so dali das die erste Bearbeitungsstation 31 verlassende Laminat 44, beste- 
hend aus einer Stutzfolie 23, eIner Polymerfolie 17 und einer ersten Tragerschicht 
18 einen festen Verbund zumindest 2:wischen der Polymerfolie 17 und der Trager- 
schicht 18 bildet Ober zumindest eine Umlenkrolle 46 wird dieses Laminat 44 ei- 
ner zweiten Bearbeitungsstation 51 zugefuhrt. Das Laminat 44 wird uber eine 
WaIze 52 durch die zweite Bearbeitungsstation 51 hindurchgeftihrt. 

Die 2:weite Bearbeitungsstation 51 entspricht im Aufbau der ersten Bearbeitungs- 
station 31, wobei die zweite Bearbeitungsstation 51 spiegelbildlich zur ersten Be- 
arbeitungsstation 31 angeordnet isL Dadurch ist ermoglicht. dali lediglich durch 
eine Umkehr der Drehrichtung der WaIze 58 zur WaIze 38 in einem kontinuierli- 
chen Arbeitsablauf nacheinanderfolgend die Stutzfolien 23 durch eine erste Tra- 
gerschicht 18 und zweite Tragerschicht 19 ersetzt werden konnen. Ober eine 
Delaminiervorrichtung 52 wird die Schutzfolie 23 von dem Laminat 44 abgelost 
und auf einer Aufwickelrolle 53 gespeichert. Der Delaminiervorrichtung 52 ist eine 
Laminiervorrichtung 54 nachgeschalten, welche in Anaiogie zur Laminiervorrich- 
tung 34 eine zweite Tragerschicht 19 von einer Vorratsrolle 56 abzieht und auf der 
Polymerfolie 17 uber zumindest eine AnpreBwalze 57 auflaminiert. Der dadurch 
entstehende Verbund 16 wird einer Aushartevorrichtung 61 zugefuhrt, welcher der 
Aushartevorrichtung 41 entspricht. Der Verbund 16 wird nach Durchlaufen der 
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Aushartevorrichtung 61 uber Umlenkrollen 63 aus derzweiten Bearbeitungsstation 
51 herausgefuhrt. 

Im Ausfuhrungsbeispiel gemaR Figur 2 wird der erfindungsgemali hergestellte 
Verbund 16 ubereine Bahnkantensteuerung 69, die mittels einer Zeilenkamera 70 
eine auf dem Photo-Polymerfilm 17 einbelichtete Linie erfadt und mit einer Ge- 
nauigkeit von +/- 0,1 mm einem Schneidewerk 71 zufuhrt, in welchem die beiden 
Rander des Verbundes abgeschnitten werden, so dad der Verbund 16 auf eine 
genau definierte Breite geschnitten ist. Die Steuerung uber die einbelichtete Linie 
ist fur die Weiterverarbeitung sehr wichtig, denn die auf dem Photo-Polymerfilm 17 
einbelichteten informationen mussen fur die Weiterverarbeitung zur Verbundkante 
genau positioniert werden 

Der auf eine definierte Breite geschnittene Verbund 16 wird Qber eine Speicher- 
vorrichtung 72, welche mehrere Umlenkpunkte aufweist, auf einer Vorratswelle 66 
aufgewickelt und gespeichert. 

Vorteilhafterwelse ist ein Wendewickel vorgesehen, so daB immer eine leere Hul- 
se zur Aufwicklung des Verbundes 16 bereitsteht. Des weiteren kann alternativ 
kann vorgesehen sein, daU der Verbund 16 einer nachfolgenden Station zur Wei- 
terverarbeitung des Verbundes 16 und zur Herstellung von falschungssicheren 
Dokumenten weitergeleitet wird. 

Die Delaminien^orrichtung 32, 52 und Laminiervonichtung 34, 54 in der ersten und 
zweiten Bearbeitungsstation 31, 51 sind vorteilhaftenA^eise unmittelbar zueinander 
benachbart angeordnet, so dali bei einer wenigstens dreiviertel Umschlingung der 
Waize 38, 58 durch Leitwalzen 42, 62 ein hinreichend groBer Umfangsabschnitt 
fur die Aushartevonichtung 41, 61 verbleibt. Die Leitwalzen 42. 62 sind vorteilhaf- 
terwelse einstellbar, so dali der Umschlingungswinkel der Walzen 38, 58 einstell- 
bar und an entsprechende Anwendungen anpalibar isL 

Zur Vorratsrolle 22 kann spiegelbildlich die Vorratsrolle 22* vorgesehen sein, so 
dali beidseitig zur Spleilivorrichtung 27 eine den Film 24 zur Verfugung stellende 
Vorratsrolle vorgesehen isL Dadurch kann ermoglicht sein, dali nach Abarbeiten 
beispielsweise der Vorratsrolle 22 ein Wechsel zur Zufuhrung des Filmes 24 von 
der Vorratsrolle 22* erfolgen kann. Da die Spleilivorrichtung 27 zur Stoli-an-Stofi- 
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Verbindung des Filmendes 24 der Vorratsrolie 22 zum Filmanfang der Vorratsrolle 
22* einen Stillstand erfordert, wird zwischenzeitlich der Film 24 aus der Speicher- 
vorrichtung 28 abgezogen, Nach dam die Sto(l-an-Sto(i-Verbindung hergestellt 
wurde, wird zu Beginn der Vorratsrolle 22' der Film 24 mit erhohter Geschwindlg- 
keit gegenuber der Bearbeitungsgeschwindigkeiten der ersten und zweiten Bear- 
beitungsstation 31, 51 abgezogen, damit die Speichervorrichtung 28 wieder auf- 
gefullt werden kann. 

Zwischen der Vorratsrolle 36, 56 der ersten und zweiten Tragerschicht 18, 19 und 
der Laminiervorrichtung 34 und 54 kann jeweils eine Coronastation 68 vorgesehen 
sein, um die erste und zweite Tragerschicht 18, 19 mit Elektronen zu bespruhen, 
um die Oberflachenspannung und somit die Klebeverbindung zu verbessem. 

In Abhangigkeit der Ausbildung des Verbundes 16 kann in der ersten Bearbei- 
tungsstation als auch in der zweiten Bearbeitungsstation wahlweise zwischen der 
Delaminiervorrichtung 32, 52 und Laminiervom'chtung 35, 54 eine weitere Delami- 
nier- und/oder Laminierstation vorgesehen sein, um gegebenenfalls zwischen der 
Polymerfolie 17 und der Tragerschicht 18 und/oder 19 eine weitere Folie Oder Film 
Oder dergleichen abzulosen oder einzuarbeiten. In diesem Fall konnen die Walzen 
38, 58 im Durchmesser groBer ausgebildet werden, dali eine entsprechende An- 
einanderreihung der Vorrichtungen in einer Station ermoglicht werden kann. 

Durch das kontinuierliche Verfahren gemali der erfindungsgemalien Vorrichtung 
konnen Arbeitsgeschwindigkeiten von wenigstens 25 m/min. erzielt werden. Eine 
sichere Verarbeitung der beispielsweise zwischen 5 und 50 pm dicken Polymerfo- 
lie 17 kann durch dieses Inlineverfahren ermoglicht werden. Die Delaminierung 
der Stutzfolien 23 und Laminierung der Tragerschichten 18, 19 konnen durch ge- 
ringe Warmeeinwirkung unterstutzt werden. Des weiteren ist das UV-vernetzbare 
Klebesystem derart ausgelegt, dad die auflaminierten Tragerschichten 18, 19 
nach Verlassen der Aushartevorrichtung 41. 61 im wesentlichen vollstandig zur 
Polymerfolie 17 vemetzt sind. 

Die Bezeichnung Polymerfolie 17 steht ebenso fur weitere Informationstrager, 
welche eine aulierst dunne Schichtdicke aufweisen und zur Aufnahme von Infor- 
mation geeignet sind, und fur die Weiterverarbeitung in falschungssicheren Doku- 
menten erforderlich ist. daft zumindest beidseitig eine Tragerschicht vorgesehen 
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ist. Bei diesen Tragerschichten 18. 19 handelt es sich beispielsweise um Polye- 
thylenschichten. die zumindest nach der Fertigstellung der falschungssicheren 
Dokumente transparent sind. Altemativ kann auch vorgesehen sein. dad nur eine 
der beiden Tragerschichten 18, 19 transparent ausgebiidet ist. 

In Figur 3 ist eine alternative Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
dargestellt. Diese Vorrichtung weist ebenso den Vorteil auf, dad in einem kontinu- 
ierlichen Arbeitsgang sowohl ein Delaminieren als auch ein Laminieren zur Her- 
stellung eines Verbundes 16 moglich ist. Bei dieser Vorrichtung wird in der Bear- 
beitungsstation 31' gleichzeitig die auf beiden Seiten der Polymerfolie 17 vorgese- 
henen Stutzfolien 23 abgezogen und Aufwickelroilen 33, 55 zugefuhrt. Aus der 
Bearbeitungsstation 31' wird nunmehr gemali dem Ausfuhrungsbeispiel lediglich 
der Polymerfilm 17 herausgefuhrt und der Bearbeitungsstation 51' zugefuhrt. In 
dieser Bearbeitungsstation 51' werden gleichzeitig die Tragerschichten 18, 19 auf- 
getragen. Aus der Bearbeitungsstation 51' wird der Verbund 16 herausgefuhrt und 
einer Aushartevorrichtung 41 zugefuhrt. Durch die im wesentlichen transparent 
ausgebildeten Tragerschichten 18, 19 konnen die Klebeschichten zwischen der 
Tragerschicht 18 und der Polymerfolie 17 sowie zwischen der Tragerschicht 19 
und der Polymerfolie 17 gleichzeitig ausgehartet werden. Nach dem Durchlaufen 
der Aushartevorrichtung 41 wird der Verbund 16 uber die Umlenkrolle 42 aus der 
Aushartevorrichtung 41 herausgefuhrt und in Analogie zu Figur 2 weiteren Bear- 
beitungsstationen zugefuhrt. 

Die in Figur 3 dargestellte Anordnung ermoglicht ebenso ein schnelles Umpacken 
von einer in Stutzfolien 23 eingebetteten Polymerfolie 17 in Tragerschichten 18, 
19. 

Alternativ kann vorgesehen sein, dafi beispielsweise anstelle der symmetrischen 
Anordnung der Delaminiervorrichtungen 32, 52 in der Bearbeitungsstation 31' und 
den Laminiervorrichtungen 34, 54 in der Bearbeitungsstation 5V eine versetzte 
Anordnung zueinander vorgesehen ist, so daft beispielsweise der Laminiervor- 
richtung 32 eine Druckwaize gegenuberliegend angeordnet ist und der nachge- 
schalteten Delaminiervorrichtung 52 ebenfalls eine Druckwaize gegenuberliegend 
vorgesehen ist. Dies kann ebenso fur die Laminiervorrichtungen 34, 54 gelten. 
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Beliebige Kombinationen zwischen den oben genannten Ausfuhrungsformen sind 
ebenso denkbar. 

Des weiteren konnen zusatzliche Delaminiervorrichtungen Oder Laminiervorrich- 
tungen einzein oder paarweise vorgesehen sein, um fur den jeweiligen Anwen- 
dungsfall einen spezifischen Verbund aus zwei, drei oder mehr Lagen herzustel- 
len. 

Die Delaminien/orrichtungen 32, 52 und Laminiervorrichtungen 34, 54 sind spie- 
gelbildlich zu dem Bahnverlauf der Polymerfolie 17 angeordnet und im Aufbau 
identisch ausgebildet. In Abhangigkeit von Bauraum und Grofle konnen die An- 
ordnungen abweichend hiervon gewahit werden, so daB eine anwendungsspezi- 
fische Anordnung, die von dem symmetrischen Aufbau der Bearbeitungsstationen 
31', 51' abweicht, vorgesehen sein kann. 

Diese alternative Ausgestaltung der Vorrichtung gemad Figur 3 kann insbesonde- 
re dann vorgesehen sein, wenn die Polymerfolie 17 eine Mindestzugfestigkeit 
aufweist, damit gegebenenfalls auftretende Bahnspannungen zwischen der ersten 
und zweiten Bearbeitungsstation 31' und 51' aufgenommen werden konnen. Im 
ubrigen gelten fur diese Anordnung der Vorrichtung ebenso die zu Figur 2 ausge- 
fuhrten Vorteile und Variationsmoglichkeiten, 
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Anspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines zumindest eine Polymerfolie mit Informatio- 
nen und zumindest eine Tragerschicht enthaltenden Verbundes (16) zur 
Weiterverarbeitung fur falschungssichere Dokumente 

- bei dam ein Film (24) bestehend aus zumindest einer Polymerfolie (17) mit 
zumindest beidseitig angeordneten Stutzfolien (23) einer ersten Bearbei- 
tungsstation (31) zugefuhrt wird, wobei in der ersten Bearbeitungsstation (31) 
auf einer ersten Seite der Polymerfolie (17) zumindest eine Stutzfolie (23) 
delaminiert wird, nachfolgend zumindest eine Tragerschicht (18) mit einem 
Klebemittel auflaminiert wird und anschliedend einer vemetzungsaktiven UV- 
Strahlung ausgesetzt wird, 

- bei dem ein aus der ersten Bearbeitungsstation (31) herausgefuhrtes Lami- 
nat (44) einer zweiten Bearbeitungsstation (52) zugefuhrt wird, wobei auf ei- 
ner zweiten Seite des Laminats (44) zumindest eine Stutzfolie (23) delami- 
niert wird, nachfolgend zumindest eine Tragerschicht (19) mit einem Klebe- 
mittel auflaminiert und anschliefiend einer vemetzungsaktiven UV-Strahlung 
ausgesetzt wird. 
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Verfahren zum Herstellen eines zumindest eine Polymerfolie mit Informatio- 
nen und zumindest eine Tragerschicht enthaltenden Verbundes (16) zur 
Weiterverarbeitung fur falschungssichere Dokumente 

- bei dem ein Film (24) bestehend aus zumindest einer Polymerfolie (17) mit 
zumindest beidseitig angeordneten Stutzfolien (23) einer ersten Bearbei- 
tungsstation (31') zugefuhrt wird, wobei in der ersten Bearbeitungsstation 
(31) auf jeder Seite der Polymerfolie (17) zumindest eine Stutzfolie (23) 
delaminiert wird, 

- bei dem die aus der ersten Bearbeitungsstation (31') herausgefuhrte Poly- 
merfolie (17) einer zweiten Bearbeitungsstation (51*) zugefuhrt wird, wobei 
auf jeder Seite der Polymerfolie (17) zumindest eine Tragerschicht (18, 19) 
mit einem Klebemittel auflaminiert und anschlieBend einer vemetzaktiven 
UV-Strahlung ausgesetzt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR der Ver- 
bund (16) aus der zweiten Bearbeitungsstation (51, 51') abgefuhrt und auf 
einer Vorratsrolle (66) aufgewickelt oder einer nachfolgenden Bearbeitungs- 
station zugefuhrt wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehendeh Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, da(i ein Film (24), bestehend aus einer Polymerfolie (17) mit Infor- 
mation und beidseitig angeordneten Stutzfolien (23) von zumindest einer 
Vorratsrolle (22) abgezogen oder von einer vorherigen Bearbeitungsvorrich- 
tung einer ersten Bearbeitungsstation (31 , 31') zugefuhrt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die erste und 
zweite Bearbeitungsstation (31, 51) eine Waize (38, 58) aufweisen, an deren 
Umfang zumindest jeweils eine Delaminiervorrichtung (32, 52), eine Lami- 
niervorrichtung (34, 54) und eine Aushartevorrichtung (41, 61) positioniert 
werden. 

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi die Waize (38, 
58) der ersten und zweiten Bearbeitungsstation (31, 51) durch das Laminat 
(44) und dem Verbund (16) um wenigstens 180°, vorzugsweise 270"* um- 
schlungen wird. 
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl durch die Aus- 
hartevorrichtung (41) das Klebemittel zwischen der ersten Tragerschicht (18) 
und der Polymerfolie (17) zumindest vor Erreichen der zweiten Bearbei- 
tungsstation (51) ausgehartet wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, da(i als Tragerschicht (18, 19) eine Polyethylenfolie verwendet 
wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali die Tragerschicht (18, 19) einer Coronabehandlung ausgesetzt 
wird- 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi als Polymerfolie (17) ein Photo-Polymerfilm, der zumindest 
teilweise belichtet und vorzugsweise mit Hologrammen versehen 1st, einge- 
setztwird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine erste und eine zweite Vorratsrolle (22, 22') eingesetzt wird 
und den Vorratsrollen (22, 22') eine SpleiRvorrichtung (27) nachgeschalten 
ist, durch welche nach dem Aufbrauchen der einen Vorratsrolle (22; 22*) der 
Film (24) der weiteren Vorratsrolle (22, 22') Stoli an Stoli zur kontinuierlichen 
Bearbeitung verbunden wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zwischen der Vorratsrolle (22, 22') und der ersten Bearbei- 
tungsstation (31) eine Speichervorrichtung (28) vorgesehen ist, die wahrend 
dem Wechsel der Vorratsrollen (22, 22') abgearbeitet wird. 

Vorrichtung zur Herstellung eines zumindest eine Polymerfolie (17) mit In- 
formationen und zumindest eine Tragerschicht enthaltenden Verbundes (16) 
zur Weiterverarbeitung fur falschungssichere Dokumente, insbesondere zur 
Durchfuhrung des Verfahrens gemali einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet. dali ein Film (24) bestehend aus zumindest einer Polymer- 
folie und zumindest beidseitig angeordneten Stutzfolien (23) einer ersten Be- 
arbeitungsstation (31) zufuhrbar ist. dafl die erste Bearbeitungsstation (31) 
zumindest eine Delaminiervorrichtung (32) fur eine erste Stutzfolie (23) des 
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Filmes (24). eine Laminiervorrichtung (34) fur zumindest eine erste Trager- 
schicht (18) und eine Aushartevorrichtung (41) aufweist und dafi ein durch 
die erste Bearbeitungsstation (31) gebildetes Laminat (44) zumindest einer 
zweiten Bearbeitungsstation (52) zuftihrbar ist, die zumindest eine Delami- 
nien/orrichtung (52) fur die weitere Stutzfolie (23). eine Laminiervorrichtung 
(34) fur zumindest eine zweite Tragerschicht (19) und eine Aushartevorrich- 
tung (61 ) aufweist. 

Vorrichtung zur Herstellung eines zumindest eine Polymerfolie (17) mit In- 
formationen und zumindest eine Tragerschicht enthaltenden Verbundes (16) 
zur Weiterverarbeitung fur falschungssichere Dokumente, insbesondere zur 
Durchfuhrung des Verfahrens gemaB einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, da(i ein Film (24) bestehend aus zumindest einer Polymer- 
folie (17) und zumindest beidseitig angeordneten Stutzfolien (23) einer ersten 
Bearbeitungsstation (31') zufuhrbar ist, dali die erste Bearbeitungsstation 
(31') eine erste und eine zweite Delaminiervorrichtung (32, 52) fiir die Stutz- 
folie (23) des Laminats (24) aufweist, dali eine weitere Bearbeitungsstation 
(51') mit einer ersten und zweiten Laminiervonichtung (34, 54) fur zumindest 
eine erste und zweite Tragerschicht (18, 19) und zumindest eine Ausharte- 
vorrichtung (41) vorgesehen ist. 

Vorrichtung nach Anspmch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dad der 
ersten Bearbeitungsstation (31, 31') zumindest eine Vorratsrolle (22) zur Ab- 
gabe des Filmes (24) vorgeschalten und der letzten Bearbeitungsstation zu- 
mindest eine Aufwickelrolle (66) zur Speicherung des Verbundes (16) nach- 
geschalten ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
dali zumindest zwei Vorratsrollen (22. 22') vorgesehen sind und zwischen 
den Vorratsrollen (22, 22') und einer ersten BeariDeitungsstation (31, 31') ei- 
ne Spleifivorrichtung (27) angeordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dali der Spleifivor- 
richtung (27) eine Speichervorrichtung (28) nachgeschalten ist. 
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18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet. 
dafi zumindest eine Bahnkantensteuerung den Verbund (16), uber eine ein- 
belichtete Leitlinie einem Schneidwerk (71) zufufirt. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 18. dadurch gekennzeichnet, 
dafi in einem Schneidwerk (71) der Verbund auf genaue Bahnbreite ge- 
schnitten wird und die Informationstrager uber eine Leitlinie in einem defi- 
nierten Abstand zur Bahnkante positionierbar sind. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 19, dadurch gekennzeichnet. 
da(i zumindest zwei Aufwickelrolien (66) zur kontinuieriichen Aufwicklung 
vorgesehen sind. welche in einem fliegenden Wechsel austauschbar sind. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 13. dadurch gekennzeichnet, da(i der Umschlin- 
gungswinkel einer Waize (38. 58) der ersten und zweiten Bearbeitungsstati- 
on (31 , 51) durch die Anordnung von Leitwalzen (42, 62) einstellbar ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dall die Walzen 
(38, 58) der ersten und zweiten Bearbeitungsstation (31, 51) gemeinsam an- 
getrieben sind. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, da(i die WaIze (38) 
der ersten Bearbeitungsstation (31) in Schleppbetrieb und die WaIze (58) der 
zweiten Bearbeitungsstation (51) angetrieben ist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dad die Drehrich- 
tungen der Walzen (38, 58) der ersten und zweiten Bearbeitungsstation (31. 
51) gegenlaufig sind. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines zumindest eine 
Polymerfolie mit Informationen und zumindest eine Tragerschicht 
enthaltenden Verbundes zur Weiterverarbeitung fur falschungs- 

sichere Dokumente 

Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines 
zumindest eine Polymerfolie mit Informationen und zumindest eine Tragerschicht 
enthaltenden Verbundes zur Weiterverarbeitung fur falschungssichere Dokumen- 
te, wobei in der ersten Bearbeitungsstation (31) auf einer ersten Seite der Poly- 
merfolie (17) eine Stutzfolie (23) delaminiert wird, nachfolgend eine Tragerschicht 
(18) mit einem Klebemittel auflaminiert wird und anschliefiend einer netzaktiven 
Strahlung ausgesetzt wird, bei dem ein aus der ersten Bearbeitungsstation (31) 
herausgefiihrtes Laminat (44) einer zweiten Bearbeitungsstation (52) zugefuhrt 
wird, wobei auf einer zweiten Seite des Laminats (44) die Stutzfolie (23) delami- 
niert wird, nachfolgend eine Tragerschicht (19) mit einem Klebemittel auflaminiert 
und anschliefiend einer vernetzungsaktiven Strahlung ausgesetzt wird. (Hierzu 
Figur2) 
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